Лабораторная работа 3

Сварка в среде защитного газа

Сварка в среде защитных газов (гелии, аргоне, углекислом газе) выполняется специальными горелками вручную, на полуавтоматических или автоматических установках.
Схемы основных способов сварки в среде защитных газов приведены на рисунке 10.

Наиболее распространена сварка в углекислом газе или смесях СО2+Аr+О2.

Для сварки в углеродистом газе используют стальную проволоку из сталей, содержащих активные раскислители: марганец и кремний. Это необходимо, так как при температуре более 200°С углекислый газ распадается на окись углерода и атомарный кислород, который необходимо связать с раскислителями в окислы марганца и кремния, чтобы избежать окисления железа.
Сварка ведется при высоких плотностях постоянного тока на обратной полярности, что способствует лучшему формированию сварного шва. сварка возможна во всех пространственных положениях при расходе углекислого газа 0,8 – 1,5 м3/ч.
Благодаря высокой производительности, малой токсичности, низкой стоимости сварки под слоем флюса, она находит широкое применение.
Недостатками этого вида сварки являются трудности зашиты расплавленного метала при работе на открытых площадках (в монтажных условиях) и повышенный расход электродов за счет разбрызгивания расплавленного металла, сравнительно плохое формирование сварного шва.

В таблице 7 приведены режимы автоматической сварки в среде углекислого газа.

Сварка в среде аргона и гелия применяется для сварки леги​рованных сталей и цветных металлов. 
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Рис. 10 Схемы сварки в среде защитных газов:

а) ручная сварка с применением неплавящегося электрода;

б) автоматическая сварка с применением неплавящегося электрода;

в) автоматическая сварка с применением плавящегося электрода.
Таблица 7
Режимы автоматической сварки в среде углекислого газа проволокой Св08Г2С

	Толщина свариваемого металла, мм
	Сила тока, А
	Напряжение, В
	Скорость сварки, м/ч
	Расход газа, дм3/мин
	Диаметр проволоки, мм
	Вылет электрода, мм

	1
	30…50

60…70
	17

17
	20…26

25…40
	6

6
	0,5…0,7

0,8
	5…8

7…12

	1,5
	85…100

100…110
	19

19
	30…40

30…40
	7

7
	0,8

1,0
	7…20

8…15

	2
	110…140

160…180
	20

21
	20…30

35…40
	7

8
	0,8

1,2
	7…12

9…15

	3…4
	140…160

190…230
	21

21
	20…30

30…40
	9

10
	1,0

1,2
	8…13

9…15


